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Pour le nettoyage de la vaisselle, de verres, etc, on 
utilise depuis des annees des etoffes non tissees liees au moyen 
de liants. Dans ces torchons, line, nappe de fibres homogene a ete 
impr§gnee de maniere homogene avec un liant. 
5 Jusqu'ici, la fabrication des torchons S base d'etoffe non 

tissee se faisait par la voie dite seehe. II a ite forme, a 
I'aide d'une carde et d'un alimenteur transversal, line nappe de 
fibres qui a ensuite ete impregnee. Les methodes de fabrication 
ont ete decrites en detail dans la monographie "Nonwoven Fabrics" 

10 editee par Nonwovens Associates, P.O. Eox 328, Cambridge 39, 
Massachusetts, annee 1959- 

La presente invention se rapporte a la fabrication de tor- 
chons a base d'gtoffe non tissee de cette nature, par un procede 
a bas prix de revient. II est ainsi possible de jeter les torchons 

15 apres un usage de breve duree. 

Conformement a I 1 invention, les nouveaux torchons sont uni- 
quement fabriques par la voie dite humide. On procede d T une 
maniere similaire 5 la fabrication du papier. Les fibres coupees 
necessaires pour la fabrication de l'etoffe non tissee, d'une 

20 longueur d 1 environ 1 a 30 mm sont mises en suspension dans un 

fort exces d'eau, et sont ensuite deversies sur une machine a toi- 
le metallique inclinee. 

La nappe de fibres reste sur la toile metallique ou le tamis. 
Pour communique!- a cette nappe la stability necessaire, il avait 

25 ete ajoute S la pulpe (suspension) un liant. De preference, on 
fait coaguler ce liant avant que la suspension soit d£versee. 
Les petites particules coagul^es se dSposent alors de preference 
sur la surface des fibres tourbillonnant dans le liquide. 
Lorsqu'on deverse la suspension sur la toile inclinee, les fibres 

30 presentent d§j& le liant a leur surface. Ensuite on sSchera la 
nappe humide a des temperature entre 110°C et 150°C. A cette oc- 
casion se produit une solidification * ou une vulcanisation du 
liant, de telle sorte qu'une resistance m§canique suffisante est 
communique e & la nappe. La nappe de fibres laches est devenue une 

35 etoffe non tissee stable. 

Lors de la mise en oeuvre de la voie humide d§ja connue, 
pour la fabrication d 1 etoffes non tissees, on obtient une gtoffe 
de structure homogene, dans laquelle le liant est distribue de 
maniere homogene. 
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Le torchon ou essuie-verres suivant l f inventon en revanche 
est compose de trois couches. La couche centrale est pratiquement 
exempte de liant 3 de telle sorte que son pouvoir d T absorption 
devient tres elev6. Cette couche centrale est S son tour 3 recou- 
5 verte en haut et en bas d'autres couches d'etoffe non tissee, 
lesquelles present ent toutefois une teneur elevee en liant. 

Les deux couches exterieures, qui en raison de la teneur 
elevee en liant sont tres stables raais sont toute dememe poreu- 
ses, servent en quelque sorte de couches de protection pour la 
10 couche centrale extremement absorbante. 

L f invention est maintenant decrite plus en detail avec refe- 
rence au dessin, dans lequel : 

La Fig. 1 est une vue en coupe trans vers ale schematique 
du dispositif de fabrication de torchons suivant 1 T invention, 
15 La Pig. 2 est une vue en coupe transversale du produit 

obtenu. 

La Pig. 3 est une vue de detail du produit , au cours de sa 
f abr i cat i on . 

A la Pig* 1* on note la pr§sence d f une toile m§tallique 

20 inclinee U en mouvement permanent tournant sur les cylindres 

aqueuses 

auxiliaires. A cette toile sont alimentees des suspensions/par 
les canalisations 1, 2 et 3- Dans v un reservoir non repr§sentS 3 
des fibres et un liant sont mis en suspension dans de l'eau. 
Par coagulation, la liant est precipite sur la surface des fibres 

25 en suspension. Cette suspension aqueuse de fibres est ensuite 

aliment ee par les canalisations 1 et 3 a la toile metallique in- 
clinee 4. A pa^rtir. d'un deuxieme reservoir, qui n'est pas repre- 
sent § non plus, une autre pulpe de fibres est alimentee par la 
canalisation 2 §. la toile metallique 4. Dans ce deuxieme re ser - 

30 voir sont uniquement mises en suspension des fibres de cellulose 
(eventuellement avec une tres faible addition d'autres fibres). 
Dans ce liquide. se trouve egalement une poudre de matiere plasti- 
que, comme par exemple 1'acetate de polyvinyle. 

Sur la toile. 4 se deposent done trois couches -i T une au-des- 

35 . sus de l'autre. Un melange premature des differentes varietes 

de fibres, est empechff par les toles de guidage 5 et 6 S qui sont 
situ§es au-dessus de la toile* et qui viennent pfesque toucher 
cettie derniere. A l f extremite superieure de la toile metallique 
peut alors etre enlevee une structure £ trois couches, 
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representee en coupe trans versale a la Fig. 2. Les couches 8 et 
9 sont constitutes de fibres presentant un liant S leur surface, 
par exemple du latex coagule. La couche centrale 7 au contraire 
comprend uniquement des fibres sans addition de liant. Par con- 
tre, cette couche centrale 7 contient une poudre de matiere 
plastique. 

Dans la nappe ainsi form^e, les trois couches ne sont pas 
encore liees d'une maniere tres solide l T une a l 1 autre. En outre, 
la structure fibreuse ne presente pas encore de stabilite. 

Pour commeneer, on seche a des temperatures de 110°C 5 160°C 
A cette occasion, le liant dans les couches 8 et 9 se vulcanise 
ou se solidifie, de telle sorte que ces couches acquierent une 
stabilite propre §levee« Ensuite on emboutit la structure prese- 
chee S trois couches, par points ou suivant un dessin gaufre. 
A cette occasion, les particules de matiere plastique presentent 
dans la couche centrale ramollissent, et etablissent de la sorte 3 
aux endroits ou s'est exercee une action thermique et de pression 
une liaison solide avec les deux couches exterieures 8 et 9, de 
maniere qu'S present 1 'ensemble de la structure de trois couches 
devient tres stable et ne peut plus se separer en lamelles. 

De preference, comme le montre la Pig. 3,1a structure S 
trois couches sera soudee le long de certaines lignes 12 et 13. 
On obtient de la sorte de nombreux petits carres £ haut pouvoir 
absorbant. La liaison des differentes couches I'une a l f autre a 
done uniquement lieu le long des etroites bandes de soudage 12 
et 13. 

Comme on I'a dejaL signale plus haut, la couche centrale doit 
comprendre uniquement ou en majeure partie des fibres de cellulo- 
se tres absorbant es. Dans le produit final, la poudre de liant 
y incorpor§e reste inerte au sein des carres formes par les lig 
gnes de soudage 12 et 13. Seul le long de ces lignes de soudage, 
cette poudre a ete rendue adhesive sous 1 'action de la chaleur 
et de la pression, ce qui precisement produit 1 'adhesion des 
trois couches le long de certaines lignes. La capacite d f absorp- 
tion de la couche centrale n f est pas entravee par l 1 addition des 
particules thermoplastiques additionnees, meme lorsque leur 
teneur atteint environ 40 % du poids des fibres de cellulose dans 
la couche centrales En gengral, une addition de 10 § 20 % en 
poids de poudre thermoplastique par rapport au poids des fibres 
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dans la couche centrale est suffisante. 

Alors que pour la couche centrale, il faut utiliser de 
la cellulose tres absorb ante , on donne la preference §. des pro- 
duits synthetiques ou semi-synthetiques, ou a des fibres natu- 
5 relies, pour les couches ext§rieures. Toutefois, il est egale- 
ment possible d'additionner aux couches exterieures jusqu'S. 50 % 
d'une cellulose tres absorbante. 

On obtient de la sorte des couches exterieures poreuses, 
presentant un pouvoir de frottement §leve. Des etoffes non tis- 
10 sees de cette nature peuvent £galement etre utilis§es comme ser- 
pillieres, sans qu ! il. faille craindre un effilochage de la sur- 
face. 

Exemple 

On prepare d f abord une suspension comprenant 
15 0,5 kg de Flox N/3 decitex, longueur de coupe 10 mm et 

0,5 kg de cellulose de bouleau blanchie. 
Ensuite on met en suspension, dans 0,5 d ! eau 

1,0 kg de cellulose de pin ou de sapin epicea 

0,2 kg de poudre d f acetate de polyvinyle. 

20 La premiere suspension sera alimen'tie par les canalisations 

1 et 3 de l'appareil a toile inclinee et la deuxieme suspension 

sera alimentee par la canalisation 2. On obtient ainsi une 

structure comprenant trois couches. Le dosage de 1 1 alimentation 

est choisi de maniere telle que la couche superieure ainsi que la 

25 couche inferieure auront chacune, dans le produit final, un poids 
2 

de 20 g/m 5 tandis que la couche mediane, contenant de la cellu- 

2 

lose tres absorbante, aura un poids de 50 g/m . Ensuite a lieu 

- 2 
le sechage. Le produit final aura un poids de 90 g/m . 

Le chiffre de reference 10 dans la Fig. 1 disigne la tole 
30 de guidage traditionnellement prevue dans les appareils a toile 
inclinee, tole qui amortit le mouvement du liquide qui penetre 
sous pression dans le dispositif d' aspiration. 

Au-dessous de la toile inclinSe 4 sont montrSes schematique- 
merit les diverses ehambres d T aspiration 11. 
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REVENDI C AT ION S 
Etoffe non tissee, caracterisee pa.r le fait qu'elle 
est composee d'une couche centrale ou mediane (7) a base de 
fibres presentant un pouvoir d 1 absorption ileve, notamment de 
fibres de cellulose, couche contenant une poudre thermoplastique , 
5 ainsi que de deux couches (8 et 9) de fibres contenant des 

Hants vulcanises, couches qui recouvrent la couche mediane (7) a 
les couches de recouvrement contenant plus de 50 % de fibres 
synthStiques cu semi-synthetiques , les trois couches eta_nt re- 
liees les unes aux autres le long de lignes determinees ou en 
10 des points determines S l'aide de la poudre thermoplastique qui 
a ete ramollie. 

2. - Procidg de fabrication d*une §toffe non tissge selon 
la revendication 1, caracterise par le fait que les trois cou- 
ches sont formees au moyen d ! un dispositif a toile mStallique 

15 incline e. 

3. - Application de 1' etoffe non tissee selon la revendica- 
tion 1, caracterisee par le fait que cette etoffe sert de tcfehon 
pour laver la vaisselle., d '.essuie-verres ou de serpillidre. 
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